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INSTALLATION POUR LA FABRICATION D UN MATERIAU MULTICOUCHE 

ET MATERIAU AINSI OBTENU 



La presente invention se rapporte a une installation pour la 
5 fabrication cTun materiau multicouche et materiau ainsi obtenu. 

Les materiaux multicouches se rencontrent dans beaucoup de 
domaines differents et en particulier dans le domaine de I'emballage. L'un des 
materiaux couramment utilise est le carton ondule. Pour memoire le carton 
ondule est realise en recouvrant une feuille, prealablement ondulee en passant 
1 o entre deux cylindres canneles, par deux feuilles de couverture qui sont collees 
sur les pointes des ondulations de la feuille centrale. 

Dans Nndustrie de remballage, le carton ondule trouve son 
utilisation principale en tant qu'emballage de protection particulierement 
resistant tout en etant associe a un respect environnemental lie a son 

1 5 recyclage relativement aise. 

Une autre utilisation d'un carton ondule d'epaisseur relativement 
faible se rencontre dans des emballages d'aspect plus attrayant pour certains 
produits. II convient, dans ce cas d'imprimer ce carton ondule. Cette operation 
d'impression est rendue possible en raison des progres realises dans les 

2 0 techniques d'impression flexographiques qui permettent aujourd'hui d'obtenir 

des impressions de qualite en plusieurs couleurs. 

Cependant, I'impression d'un carton ondule pourra presenter un 
aspect non acceptable, c'est-a-dire que cette impression presentera des lignes 
correspondant a chaque crete des ondulations puisque lors de I'operation 

2 5 d'impression, le carton ondule sera legerement ecrase. La resistance differente 

entre le sommet des cretes et la partie separant deux cretes consecutives est 
la principale cause de I'apparition de ces lignes lors de ('operation d'impression. 

La fabrication d'un carton ondule s'effectue au moyen d'une 
machine complexe telle qu'une onduleuse qui comprend une station 

3 0 d'alimentation de papier, sous forme de bobines, pour une station de formation 

des ondulations, une station d'alimentation de papier, sous forme de bobines, 
pour une premiere feuille de couverture, une station d'alimentation de papier, 
sous forme de bobines, pour une eventuelle deuxieme feuille de couverture, un 
dispositif d'encollage pour deposer de la colle sur les cretes des ondulations, 
3 5 une station de pressage pour le collage de la deuxieme feuille de couverture 
sur les cretes de la feuille ondulee, des dispositifs de coupe longitudinale et 
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transversale de la feuille de carton ondule et une station de reception des 
feuilles de carton ondule coupees au format desire. En regie generale, toutes 
les operations realisees sur les differentes feuilles qui composent le carton 
ondule s'effectuent a haute temperature, avoisinant les trois cent degres, et 
5 souvent dans une ambiance humide. 

En plus de sa mauvaise imprimabilite, le carton ondule presente 
une mauvaise resistance mecanique dans le sens qui est parallele aux 
ondulations et il est tres souvent "tuile" c'est-a-dire qu'il est bombe et de ce fait 
difficile a traiter que ce soit dans les machines d'impression ou dans les 
1 o machines de decoupage. La creation des ondulations necessite une quantite 
de papier importante et le collage des feuilles de couverture sur les cretes des 
ondulations demande aussi un apport important de colle. 

Les solutions proposees actuellement pour fabriquer un materiau 
multicouche presentent tous les inconvenients precites, essentiellement lies a 

1 5 la configuration des materiaux connus. 

Le but de la presente invention est de remedier, au moins en 
partie, aux inconvenients presentes par un materiau multicouche du type tel 
que celui decrit ci-avant 

A cet effet, I'invention a pour objet une installation pour la 
20 fabrication d'un materiau multicouche telle que definie par la revendication 1 et 
le materiau ainsi obtenu tel que defini par les revendications 6 a 8. 

De par sa conception, Installation permet notamment une grande 
flexibility d'utilisation et une adaptation a la fabrication d'un materiau 
multicouche qui autorise la reduction de son poids unitaire tout en presentant 

2 5 une rigidite dans au moins deux directions ainsi qu'une excellente imprimabilite. 

Plusieurs autres particularites et avantages importants de cette 
installation ainsi que du materiau obtenu apparaTtront au cours de la 
description qui va suivre ainsi qu'a I'aide des dessins annexes qui illustrent, 
schematiquement et a titre d'exemple, une forme d'execution de installation et 

3 0 du materiau obtenu. 

La figure 1 est une vue schematique d'une installation pour la 
fabrication d'un premier materiau multicouche, 

la figure 2 est une vue schematique d'une installation pour la 
fabrication d'un second materiau multicouche, 
3 5 |a figure 3 est une vue en perspective d'un materiau structure sur 

I'une de ses faces, 
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la figure 4 est une vue en perspective d'un materiau structure sur 
ses deux faces, 

la figure 5 est une vue en coupe agrandie du materiau de la figure 

3 structure sur une seule de ses faces, 

5 la figure 6 est une vue en coupe agrandie du materiau de la figure 

4 structure sur ses deux faces, 

les figures 7a a 7c represented les aspects pouvant etre donnes a 
la structure des materiaux, 

la figure 8 est une vue representant une boite realisee avec le 

1 o materiau multicouche obtenu avec Installation de la figure 1 , 

la figure 9 est une vue en coupe d'un outil utilise pour realiser un 
materiau structure sur rune de ses faces et, 

la figure 10 est une vue en coupe d'un outil utilise pour realiser un 
materiau structure sur ses deux faces. 

1 5 La figure 1 est une vue schematique d'une installation pour la 

fabrication d'un premier materiau multicouche 13. Sur cette figure, on a omis de 
representee pour des raisons de simplification du dessin, les stations 
d'alimentation de papier qui sont en soi bien connues des constructeurs de 
machines. Ces stations d'alimentation de papier comprennent generalement un 

20 porte-bobines equipe d'un dispositif d'entraTnement et de freinage des bobines 
de papier associe a un dispositif de raccordement d'une bobine neuve au solde 
d'une bobine en fin de deroulement de sorte que la continuity de I'alimentation 
en papier soit assuree pour les organes suivants de I'installation. 

^installation de la figure 1 comprend une station de formation 1 

25 d'une bande structuree 2. Cette station de formation 1 est constitute par une 
cassette 3 composee de deux batis lateraux 4, 5 entre lesquels sont montes 
deux outils cylindriques superieur 6 et inferieur 7 destines a deformer, 
essentiellement sur Tune de ses faces, une bande de papier 8 provenant d'une 
premiere station d'alimentation de papier (non representee). L'outil cylindrique 

3 0 inferieur 7 est de preference relie a une source d'alimentation en vide de fagon 
a ce que la bande structuree 2, deformee sur I'une de ses faces au point 
d'engrenement entre l'outil cylindrique superieur 6 et l'outil cylindrique inferieur 
7- soit maintenue, par aspiration, contre une partie de la circonference de celui- 
ci. Un exemple d'outil permettant la deformation de la bande structuree sur 

3 5 I'une de ses faces sera decrit en relation avec la figure 9. Les asperites de la 
bande structuree 2 se trouvant dans la zone de la circonference aspirante de 



-4- 



ASI001 



I'outil cylindrique 7 sont munies de colle au moyen d'une unite d'encollage 9 
comprenant un rouleau encolleur 10 trempant dans un reservoir 1 1 . La quantite 
de colle apportee sur les asperites de la bande structuree 2 est controlee a 
I'aide d'un rouleau essuyeur 12. Pour I'obtention d'un premier materiau 
5 multicouche 13, une seconde bande depapier 14 provenant d'une seconde 
station d'alimentation de papier (non representee), semblable a la premiere 
station d'alimentation mentionnee ci-avant, est appliquee sur le sommet des 
asperites encollees de la bande structuree 2 a I'aide d'un cylindre presseur 15. 
La bande du premier materiau multicouche 13 passe ensuite autour d'un 

1 o cylindre de renvoi 16 avant d'etre amenee dans une station de coupe en long 
17. Cette station de coupe en long 17, connue en soi, comprend deux b&tis 
lateraux 18 et 19 entre lesquels sont montes des outils de coupe circulaires 20 
et 21 . Les outils de coupe circulaires 20, connus eux aussi, sont constitues de 
lames circulaires disposees, de facon reglable, dans la largeur de la station de 

1 5 coupe en long 1 7, de telle sorte qu'il soit possible d'obtenir des bandes de 

premier materiau multicouche 13 de largeurs differentes. La coupe des rives de 
la bande de premier materiau multicouche 13 est elle aussi realisee dans cette 
station. L'outil de coupe circulaire 21 est quant a lui generalement constitue 
d'un contre outil possedant des manchons reglables, dans la largeur de la 

20 station de coupe en long 17, lesdits manchons presentant des rainures 

circulaires pouvant etre placees en regard des lames circulaires des outils de 
coupe circulaires 20. II est a remarquer que dans certaines coupeuses en long, 
l'outil de coupe circulaire 21 peut se presenter sous la forme d'un cylindre 
enclume revetu, par exemple d'une matiere telle que du polyurethane. La 

25 bande de premier materiau multicouche 13 est ensuite introduite dans une 
coupeuse en travers 22 comportant deux batis lateraux 23 et 24. Cette 
coupeuse en travers 22 est elle aussi bien connue des constructeurs de 
machines. Elle se compose entre autres d'un outil rotatif superieur 25 muni 
d'un couteau, le plus souvent de forme helicoidale, et d'un cylindre enclume 

3 o inferieur 26 pouvant soit etre en acier ou soit etre recouvert de polyurethane. 
De maniere connue, l'outil de coupe rotatif superieur est entraine de fagon a ; 
pouvoir effectuer des coupes de longueurs differentes de la bande de premier.; 
materiau multicouche 13, cela en fonction des differents formats desires. A la • 
sortie de la station de coupe en long 22, les feuilles 27 de premier materiau 

3 5 multicouche 1 3 sont transportees par un convoyeur a courroies 28 jusqu'a une 
station d'empilage 29, representee schematiquement ici par un dispositif 
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comportant un organe de descente de pile 30 susceptible de former une pile 
31. 

La figure 2 est une vue schematique d'une installation pour la 
fabrication d'un second materiau multicouche 40. L'installation representee sur 
5 cette figure ne differe de celle representee a la figure 1 que par I'adjonction 
d'une station d'insertion 32 d'une bande de couverture 33 sur le materiau 
multicouche 35 pour constituer le second materiau multicouche 40. Par 
consequent, les organes communs aux deux realisations porteront les memes 
chiffres de reference. 

1 o Sur cette figure, on a egalement omis, pour des raisons de 

simplification du dessin de representer les stations d'alimentation de papier qui 
sont en soi bien connues des constructeurs de machines. Pour memoire, on 
rappeliera que ces stations d'alimentation de papier comprennent 
generalement un porte-bobines equipe d'un dispositif d'entramement et de 

1 5 freinage des bobines de papier associe a un dispositif de raccordement d'une 
bobine neuve au solde d'une bobine en fin de deroulement de sorte que la 
continuity de I'alimentation en papier soit assuree pour les organes suivants de 
l'installation. 

L'installation de la figure 2 comprend elle aussi une station de 

20 formation 1 d'une bande structuree sur ses deux faces 34. Cette station de 

formation 1 est constitute par une cassette 3 composee de deux batis lateraux 
4, 5 entre lesquels sont montes deux outils cylindriques superieur 6 et inferieur 
7 destines a deformer, sur ses deux faces, une bande de papier 8 provenant 
d'une premiere station d'alimentation de papier (non representee). L'outil 

25 cylindrique inferieur 7 est de preference relie a une source d'alimentation en 
vide de fagon a ce que la bande structuree 34 deformee au point 
d'engrenement entre l'outil cylindrique superieur 6 et l'outil cylindrique inferieur 
7 soit maintenue, par aspiration, contre une partie de la circonference de celui- 
ci. Un exemple d'outil permettant la deformation de la bande structuree sur ses 

3 0 deux faces sera decrit en relation avec la figure 10. Les asperites de Tune des 
faces de la bande structuree 34 se trouvant dans la zone de la circonference 
aspirante de l'outil cylindrique 7 sont munies de colle au moyen d'une unite 
d'encollage 9 comprenant un rouleau encolleur 10 trempant dans un reservoir 
1 1. La quantite de colle apportee sur les asperites de I'une des faces de la 

3 5 bande structuree 34 est controlee a I'aide d'un rouleau essuyeur 12. Cette unite 
d'encollage 9 peut indifferemment utiliser une colle a base d'amidon ou une 
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colle vinylique. Pour I'obtention d'un materiau multicouche 35, une seconde 
bande de papier 14 provenant d'une seconde station d'alimentation de papier 
(non representee), semblable a la premiere station d'alimentation mentionnee 
ci-avant, est appliquee sur le sommet des asperites encollees de I'une des 
5 faces de la bande structuree 34 a I'aide d'un cylindre presseur 15. La bande du 
materiau multicouche 35 passe ensuite autour d'un cylindre de renvoi 16 avant 
d'etre amenee dans une station d'insertion 32 d'une bande de couverture 33 
provenant d'une troisieme station d'alimentation de papier (non representee), 
semblable a la premiere et a la seconde station d'alimentation mentionnees ci- 
1 o avant. Les asperites de I'autre face de la bande structuree 34 sont encollees au 
moyen d'une unite d'encollage 36 de construction semblable a I'unite 
d'encollage 9 decrite en relation avec la figure 1. Cette unite d'encollage peut 
elle aussi utiliser soit une colle a base d'amidon soit une colle vinylique. Le 
rouleau encolleur 38 de cette unite d'encollage 36 depose de la colle sur les 

1 5 asperites de I'autre face de la bande structuree 34 au droit du cylindre de 

renvoi 16. Les asperites encollees de I'autre face de la bande de materiau 
multicouche 35 sont ensuite recouvertes par la bande de couverture 33 au 
moyen du cylindre de contre-collage 39 pour obtenir le second materiau 
multicouche 40. Ce materiau multicouche 40 est ensuite conduit sur un 
20 dispositif presseur 41 constitue d'une table 42 et d'un organe presseur 

comprenant une serie de rouleaux 43. II est a remarquer que certains de ces 
dispositifs presseurs 41 peuvent comprendre un convoyeur a tapis en lieu et 

place d'une table 42. 

La bande du second materiau multicouche 40 est ensuite amenee 

2 5 dans une station de coupe en long 17 semblable a celle decrite en relation 

avec la figure 1. Pour rappel, cette station de coupe en long 17, connue en soi, 
comprend deux batis lateraux 18 et 19 entre lesquels sont mont6s des outils de 
coupe circulaires 20 et 21 . Les outils de coupe circulaires 20, connus eux 
aussi, sont constitues de lames circulaires disposees, de fagon reglable, dans 

3 0 la largeur de la station de coupe en long 1 7, de telle sorte qu'il soit possible 

d'obtenir des bandes de premier materiau multicouche 13 de largeurs 
differentes. La coupe des rives de la bande de second materiau multicouche 40 
est elle aussi realisee dans cette station. L'outil de coupe circulaire 21 est 
quant a lui generalement constitue d'un contre outil possedant des manchons 
3 5 reglables, disposes dans la largeur de la station de coupe en long 1 7, lesdits 
manchons presentant des rainures circulaires pouvant etre placees en regard 
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des lames circulaires des outils de coupe circulaires 20. II est a remarquer que 
dans certaines coupeuses en long, I'outil de coupe circulaire 21 peut se 
presenter sous la forme d'un cylindre enclume revetu, par exemple d'une 
matiere telle que du polyurethane. La bande de second materiau multicouche 
5 40 est ensuite introduite dans une coupeuse en travers 22 comportant deux 
batis lateraux 23 et 24. Cette coupeuse en travers 22 est elle aussi bien 
connue des constructeurs de machines. Elle se compose entre autres d'un outil 
rotatif superieur 25 muni d'un couteau, le plus souvent de forme helicoTdale, et 
d'un cylindre enclume inferieur 26 pouvant soit etre en acier ou soit etre 

1 o recouvert de polyurethane. De maniere connue, I'outil de coupe rotatif 

superieur est entrame de fagon a pouvoir effectuer des coupes de longueurs 
differentes de la bande de second materiau multicouche 40, cela en fonction 
des differents formats desires. A la sortie de la station de coupe en long 22, les 
feuilles 44 de second materiau multicouche 40 sont transportees par un 

1 5 convoyeur a courroies 28 jusqu'a une station d'empilage 29, representee 
schematiquement ici par un dispositif comportant un organe de descente de 
pile 30 susceptible de former une pile 31. Les stations d'empilage sont elles 
aussi bien connues des constructeurs de machines et ne seront done pas 
decrites en detail dans cet expose. De preference, la bande de papier 8 devant 

20 etre deformee sera humidifiee en consequence de la meme maniere que cela 
se fait dans les machines de fabrication de carton ondule. 

La figure 3 est une vue en perspective d'un materiau 2 structure 
sur I'une de ses faces. La structure representee ici est formee par des alveoles 
45 obtenues, par exemple au moyen de I'outil qui sera decrit plus avant en 

25 relation avec la figure 9. 

La figure 4 est une vue en perspective d'un materiau 34 structure 
sur ses deux faces. La structure representee ici est formee par des alveoles 46 
et 47 obtenues, par exemple au moyen de I'outil qui sera decrit plus avant en 
relation avec la figure 10. 

30 La figure 5 est une vue en coupe agrandie du materiau 2 de la 

figure 3 structure sur une seule de ses faces, la face 48. 

La figure 6 est une vue en coupe agrandie du materiau 34 de la 
figure 4 structure sur ses deux faces 48 et 49. 

Les figures 7a a 7c represented les aspects pouvant etre donnes a 

3 5 la structure des materiaux 2 et 34. 
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La figure 8 est une vue representant une boTte 50 realisee avec le 
materiau multicouche 13 obtenu avec I'installation de la figure 1. Cette boTte 50 
est I'exemple meme d'une utilisation d'un materiau multicouche 13 dans un but 
esthetique visant a promouvoir un produit. Une utilisation pour des buts 
5 publicitaires est d'autre part envisageable. De tels resultats ne peuvent a 
I'evidence pas etre obtenus en utilisant un materiau multicouche du genre 
carton ondule. 

La figure 9 est une vue en coupe partielle d'un outil 51 utilise pour 
realiser un materiau 2 structure sur I'une de ses faces 48. Cet outil 51 est 

1 o compose d'un cylindre alveole superieur 52 et d'un cylindre alveole inferieur 53. 

Les alveoles des deux cylindres s'interpenetrent pour deformer la bande de 
papier 8 de fagon a obtenir une bande de materiau structure 2 sur une seule de 
ses faces 48. Le cylindre alveole inferieur 53 est agence de maniere a assurer 
le maintien de la bande de materiau texture 2 au fond des alveoles d'une partie 

15 de sa circonference, cela a I'aide des canaux 54 reliant chaque alveole a la 
partie centrale evidee du cylindre 53 reliee elle-meme a une source de vide 
(non representee). Pour I'obtention d'une bande de materiau structure 2 ayant 
une epaisseur de structure de faible dimension, il n'est pas necessaire que 
I'outil 51 soit porte a une grande temperature. Dans le cas d'epaisseurs de 

20 structure de dimensions plus importantes, il sera necessaire de prevoir un 
chauffage de I'outil 51 a une temperature de I'ordre de 300°centigrades. Pour 
les epaisseurs de structure de tres faibles dimensions, de I'ordre de 0,2 a 0,6 
millimetres, on peut realiser un outil 51 plus simple n'utilisant plus qu'un 
cylindre alveole inferieur 53 relie a une source de vide puissante de telle sorte 

2 5 que Taction du vide sur la bande de papier 8 au fond des alveoles provoque la 

deformation recherchee pour obtenir la bande de materiau structure 2. La 
realisation des cylindres alveoles superieur et inferieur peut avantageusement 
s'effectuer par exemple par un procede d'electro-erosion. 

La figure 10 est une vue en coupe d'un outil 55 utilise pour realiser 

3 0 un materiau structure 34 sur ses deux faces 48 et 49. Cet outil 55 est compos6 

d'un cylindre alveole superieur 56 et d'un cylindre alveole inferieur 57. Les 
alveoles des deux cylindres s'interpenetrent pour deformer la bande de papier 
8 de fagon a obtenir une bande de materiau structure 34 sur ses deux faces 48 
et 49. Le cylindre alveole inferieur 57 est agence de maniere a assurer le 
3 5 maintien de la bande de materiau texture 34 au fond des alveoles d'une partie 
de sa circonference, cela a I'aide des canaux 58 reliant chaque alveole a la 
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partie centrale evidee du cylindre 57 reliee elle-meme a une source de vide 
(non representee). Pour I'obtention d'une bande de materiau structure 34 ayant 
une epaisseur de structure de faible dimension, il n'est pas necessaire que 
I'outil 55 soit porte a une grande temperature. Dans le cas d'epaisseurs de 
5 structure de dimensions plus importantes, il sera necessaire de prevoir un 
chauffage de I'outil 55 a une temperature de I'ordre de 300°centigrades. Pour 
les epaisseurs de structure de tres faibles dimensions, de I'ordre de 0,2 a 0,6 
millimetres, on peut, comme pour I'outil 51 de la figure 9, realiser un outil 55 
plus simple n'utilisant plus qu'un cylindre alveole inferieur 57 relie a une source 
1 o de vide puissante de telle sorte que Taction du vide sur la bande de papier 8 au 
fond des alveoles provoque la deformation recherchee pour obtenir la bande 
de materiau structure 34. La realisation des cylindres alveoles superieur et 
inferieur peut avantageusement s'effectuer par exemple par un procede 
d'electro-erosion. 

1 5 L'installation pour la fabrication d'un materiau multicouche decrite 

ci-avant permet entre autres, d'obtenir, dans le cas du choix de ('utilisation 
d'une bande structuree sur ses deux faces avec un motif decoratif particulier, 
comme ceux represents a titre d'exemple par les figures 7a a 7c, un materiau 
multicouche filigrane, ce qui ouvre le choix d'une grande variete d'utilisations de 

20 ce materiau que ce soit dans des buts decoratifs ou autres. 
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REVENDICATIONS 

1. Installation pour la fabrication d'un materiau multicouche, 
notamment pour la fabrication d'un materiau a partir de bandes de papier, 

5 comprenant une station de formation (1) d'une premiere bande de papier (8) 
provenant d'une premiere station d'alimentation de papier, une unite 
d'encollage (9), une seconde station d'alimentation de papier delivrant une 
seconde bande de papier (14) devant etre appliquee sur la premiere bande de 
papier (8), ayant ete deformee dans la station de formation (1), a I'aide d'un 

1 o cylindre presseur (15), une station de coupe en long (17), une coupeuse en 
travers (22) et une station d'empilage (29), caracterisee en ce que la station de 
formation (1) produit une bande structuree (2, 34), en ce que la bande 
structuree (2, 34) comporte des deformations alveolaires et en ce que la 
configuration de la structure de ladite bande structuree (2, 34), une fois celle-ci 

1 5 recouverte par la seconde bande de papier (14), constitue un assemblage 

possedant une resistance mecanique identique dans au moins deux directions. 

2. Installation selon la revendication 1, caracterisee en ce que 
ladite bande structuree (2) est deformee alveolairement sur Tune de ses faces 
(48). 

20 3. Installation selon la revendication 1 , caracterisee en ce que 

ladite bande structuree (34) est deformee alveolairement sur deux de ses faces 
(48, 49). 

4. Installation selon la revendication 3, caracterisee en ce que 
ladite bande structuree (34) deformee alveolairement sur deux de ses faces 

25 (48, 49) est recouverte sur I'une de ses faces (48) par ladite seconde bande de 
papier (14) et sur son autre face (49) par une troisieme bande de papier (33) 
provenant d'une troisieme station d'alimentation de papier. 

5. Installation selon la revendication 1, caracterisee en ce que les 
deformations alveolaires sont de forme sensiblement spherique et qu'elles sont 

3 0 disposees en quinconce. 

6. Materiau multicouche obtenu avec une installation selon I'une 
des revendications precedentes, caracterise en ce qu'il est constitue d'une 
bande structuree (2) deformee alveolairement sur I'une de ses faces (48), 
ladite bande structuree (2) etant recouverte sur ladite face (48) par une bande 

3 5 de papier (14). 
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7. Materiau multicouche obtenu avec une installation selon Tune 
des revendications 1 a 5, caracterise en ce qu'il est constitue d'une bande 
structuree (34) deformee alveolairement sur ses deux faces (48, 49), ladite 
bande structuree (34) etant recouverte par une bande de papier (14) sur Tune 
de ses faces (48) et par une autre bande de papier (33) sur I'autre de ses faces 
(49). 

8. Materiau multicouche selon la revendication 7, caracterise en ce 
que la bande structuree (34), deformee alveolairement sur deux de ses faces 
(48, 49), presente un motif decoratif. 
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ABREGE 

L'installation pour la fabrication d'un materiau multicouche, 
notamment pour la fabrication d'un materiau a partir de bandes de papier, 
5 comprend une station de formation (1) d'une premiere bande de papier (8) 
provenant d'une premiere station d'alimentation de papier, une unite 
d'encollage (9), une seconde station d'alimentation de papier delivrant une 
seconde bande de papier (14) devant etre appliquee sur la premiere bande de 
papier (8), ayant ete deformee dans la station de formation (1), a I'aide d'un 

1 o cylindre presseur (15), une station de coupe en long (17), une coupeuse en 
travers (22) et une station d'empilage (29). La station de formation (1) produit 
une bande structuree (2) qui comporte des deformations alveolaires, la 
configuration de la structure de ladite bande structuree (2), une fois celle-ci 
recouverte par la seconde bande de papier (14), constituant un assemblage 

1 5 possedant une resistance mecanique identique dans au moins deux directions. 



(Fig. 1). 
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